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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(5$) Verfahren zum Herstellen endloser Bahnen aus einer Primarbahn und Vorrichtung zum Durchfuhren des 
Verfahrens 

Bei einem Verfahren zum Herstellen mehrerer endloser 
Bahnen aus einer endlosen laufenden Textil-Primarbahn 
durch fortlaufendes Heraustrennen ausgewahtter Bahn- 
ISngsausschnitte und wechselweises Verbinden der Tren- 
nenden wird das Heraustrennen und das wechselweise Ver- 
binden in Abhangigkeit von Trennstellen reprasentierenden 
Befehissignalen vollautomatisch durchgefuhrt. Die herge- 
stellten Bahnen konnen sich nach Qualitatsmerkmalen un- 
terschetden, die durch eine vorhergehende Inspektion und 
Klassifizierung festgelegt werden, wobei das Heraustren- 
nen, Aussondern und wechselweise Verbinden vollautoma- 
tisch schon in der Prufmaschine durchgefuhrt wird. Vorteil* 
hafterweise ist bei einer solchen Prufmaschine zwischen 
dem Inspektionstisch (T) und der Aufwickel station (W) eine 
■ automatische Heraustrennvorrichtung (H) zum Heraustren- 
f nen von 8m inspektionstisch (T) klassrfizierten Bahnfangsab- 
schnrtten und eine Wechselverbindungsvorrichtung (S) zum 
wechselweisen Verbinden jeweils zusammengehdriger vor- 
derer und hinterer Trennenden (TH, TV) vorgesehen. 



B, Bj FIG.1 


Beschreibung^p 

Die Erfindung bctrifft ein Verfahren der im Oberbe- 
- griff des Patentanspruchs 1 bzw. des Patentanspruchs 
angegebenen An, fcrncr eine PrOfmaschine zum Durch- 
fflhren des Verfahrens gemaB Anspruch 4 sowie eine 
Vorrichtung der in Anspruch 21 angegebenen Art. 

Aus einem Prospekt 50-CAL-03/86.12 der Firma Ca- 
lator, Boras, Schweden ist eine PrOfmaschine (Typ 
ASM) fOr Webwaren bekannt, mit der die Qualitat bzw. 
Qualtitatsunterschiede der Warenbahn und ihre wirkli- 
che Lange festgestellt werden. Die Warenbahn wird 
fiber einen durchieuchteten Inspektionstisch gefordert, 
wobei der MaschinenfQhrer auftretende Warenfehler 
feststellt Die Warenfehler werden flber die gemessene 
Warenlange niedergeschrieben und in ihrer ICategorte 
klassifiziert Aufgrund der festgestellten Warenfehler 
werden ruckwirkend korrigierende MaBnahmen im 
ProdukttonsprozeB der Warenbahn vorgenommen bzw. 
der aufgewickelten Warenbahn ein Protokoll beigefugt, 
das Qualitat, Fehlerhaufigkeit und Fehlerart sowie die 
Lage der Fehler innerhalb der Lange der Warenbahn 
dokumentiert Da die PrOfmaschine die Warenbahn mit 
relativ hoher Arbeitsgeschwindigkeit verarbeitet, be- 
steht keine Mdglichkeit, Fehler schon nach ihrer Fest- 
stellung zu beseitigen Oder die Warenbahn in verschie- 
dene endlose Einzelbahnen aufzuteilen. Es besteht des- 
halb das dringende BedOrfnis, die Fehler nicht rflckwir- 
kend bei der Produkuon der Warenbahn zu vermeiden, 
sondern nachtraglich vor oder bei der Weiterverarbei- 
tung der Ware. Auch besteht das permanente BedOrfnis, 
aus einer endlosen Primarbahn mehrere, zJJ. hinsicht- 
iich ihrer Qualitat, unterschiedliche endlose Bahnen zu 
bilden, deren jede fur sich von gleichbleibender Qualitat 
ist Es kann die Warenbahn hierbei sich hinsichtlich 
Qualitat, Farbe, Muster, GrundmateriaJ oder dgl. von- 
einander unterscheidende Langsabschnitte en thai ten. 
Auch kann es erforderiich sein, zu Untersuchungs- oder 
Versuchszwecken markierte Langsabschnitte auszuson- 
dem und in einer oder in mehreren aus diesen Langsab- 
schnitten gebildeten Bahnen zusammenzufassen. 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung mit denen diese 
Forderungen mit vertretbarem Aufwand und praxisge- 
richt erfGUbar sind, sind zur Zeit jedoch nicht bekannt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren sowie eine Maschine bzw. eine Vorrichtung zu 
schaffen, mit denen aus einer endlosen Textil-Primar- 
bahn mehrere endlose Bahnen einfach und rasch her- 
stellbar sind Der Verfahrensverlauf soil so zugig sein, 
da 6 sich das Verfahren gleichzeilig mit wenigstens ei- 
nem weiteren Bearbeitungs- oder Behandlungsverfah- 
ren der Primarbahn und/oder der gebildeten Bahnen 
durchfiihren laflt und nicht notwendigerweise als eigen- 
standiges Verfahren losgelost von anderen Verfahren 
durchgef uhrt zu werden braucht 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den 
im kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 geschil- 
derten Merkmalen geldst 

Bei diesem vollautomatischen Verfahrensablauf wird 
beim mittels der Befehlssignale eingeleiteten Herausr 
trennen und wechselweisen Verbinden die Primarbahn 
jeweiis nur far kurze Zeitspannen aufgehalten. Es wird 
dadurch ein groBer AusstoB an endlosen Bahnen erzielt 
Durch den zugigen Verfahrensablauf lafit sich das Ver- 
fahren bevorzugterweise mit wenigstens einem weite- 
ren Verfahren, das an der Primarbahn und/oder an den 
gebildeten endlosen Bahnen durchgefOhrt wird, kombi- 
nieren, ohne die letztgenannten Verfahren in ihrem Ab- 
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lauf spflrbar zu beeintrach^^. Wichtig ist dabei, dafl 
beim ohnedies notwendigemKstimmen der Trennstel- 
len Befehlssignale erzeugt werden, die das Heraustren- 
nen und wechselweise Verbinden einleiten. 
5 Bei dem Verfahren gemaB dem nebengeordneten An- 
spruch 3 wird der zQgige Ablauf des Verfahrens in der 
Prufmaschine mit dem Inspektionsverf ahren und Klassi- 
fizieren der Primarbahn Qberiagert so daB die in der 
Prufmaschine aufgewickelten , endlosen Bahnen so- 
to gleich weiter verarbeitet oder abtransportiert werden 
kdnnen und schon in den jeweiligen Qualitatsstufen vor- 
liegea 

GemaB nebengeordnetem Anspruch 4 wird eine Pruf- 
maschine angegeben, in der vor der Aufwickelstation 

is das Heraustrennen und Verbinden der Bahnl&ngsab- 
schnitte in einem Zug mit dem inspizieren und Klassifi- 
zieren der Primarbahn ablauf L Die Prufmaschine ben6- 
tigt fur diese zusatzliche Funktion nur geringfOgige Mo- 
difikationen derart, daB die Heraustrennvorrichtung 

20 und die Wechselverbindungsvorrichtung stromab des 
Inspektionstisches eingegliedert sind Dies hat den Vor- 
teil. daB bereits im Betrieb gewesene PrQfmaschinen 
nachtraglich entsprechend erweiterbar sind bzw. daB 
das Konzept bisher bewahrter PrOfmaschinen nicht 

25 nennenswert geandert zu werden braucht, wenn diese 
zum gleichzeidgen Heraustrennen und wechselseitigen 
Verbinden eingesetzt werden sollen. 

SchlieBlich ist gemaB dem nebengeordneten An- 
spruch 21 eine Vorrichtung vorgesehen, die als eigen- 

30 standige Baueinheit einsetzbar ist wenn es erforderiich 
ist, aus einer Primarbahn mindestens zwei endlose Bah- 
nen zu bildea Die Vorrichtung kann fur sich alleine 
benutzt werden, urn eine aufgewickelte Primarbahn auf- 
zuteilen. Sie kann aber genauso in den Verfahrensablauf 

35 bei anderen die Primarbahn bearbeitenden oder behan- 
delnden oder die Bahnen bearbeitenden und behandeln- 
den Vorrichtungen eingegliedert werden, Weil das Her- 
austrennen und Verbinden in der Vorrichtung so rasch 
durchfQhrbar ist, daB es andere kontinuierliche oder dis- 

40 kontinuierlich ablaufende Verfahren nur in vernachlas- 
sigbarem MaB beeintrachtigt ZusammengefaBt wird 
erstmals ein auf die spezifischen Anforderungen in der 
Bahnverarbeitung in der Textilindustrie abgestimmte 
M5glichkeit geschaffen, in einem Zug aus einer lauf en - 

45 den Primarbahn, in der produktionsbedingt unter- 
schiedliche Langsabschnitte enthalten sind, mehrere 
dann jeweiis einheitliche oder durchgehend gleiche Ein- 
zelbahnen zu schaffen. Diese Eizelbahnen kdnnen dann 
gezielter weiterverarbeitet oder vom Verbraucher ge- 

50 zielter ausgenutzt werden als die in sich nicht homogene 
Primarbahn. 

Die Verfahrensvariante gemaB Anspruch 2 ist vorteil- 
haft, weil die Primarbahn nur wahrend des Abtrennens 
und des wechselweisen Verbindens der Trennenden an- 
55 gehalten zu werden braucht, hingegen wahrend der 
Qbrigen Zeit mit der gerade gebildeten Bahn lauft, deren 
Trennenden geirade verbunden worden sind. Die gerade 
nicht fortgesetzte Bahn bleibt solange stehen. 

ZweckmaBig ist ferner die AusfOhrungsform der 
60 Prufmaschine gemaB Anspruch 5, weil die Komponen- 
ten zum Bilden endloser Bahnen aus der Primarbahn in 
die PrOfmaschine integriert sind. Dies bedeutet, daB das 
fortlaufende Inspizieren der Primarbahn praktisch nur 
zum Heraustrennen und wechselweisen Verbinden je- 
weiis kurzzeitig unterbrochen zu werden braucht 

Alternativ ist die AusfOhrungsform gemaB Anspruch 
6 zweckmaBig, weil sich die Baugruppe aus der PrOfma- 
schine herausnehmen laflt und bei anderen Verfahren 
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* emsetzen laBt, bzw. B. mH anderer^^^-ichturigen oder 
Maschinen zusammenarbeitenkann^rei denen eine lau- 
fende Primarbahn mit unterschiedlichen Eigenschaften 
Qber ihrcr Lange vorliegt 

Wichtig ist ferner dcr Gedanke von Anspruch 7, weil 
die cigencn Antriebe es zulassen, die gerade nicht gefah- 
rene Bahn aufzuhaltea Dieses Prinzip laBt sich auch mit 
einem ZentraJantrieb und wahlweise betatigbaren 
Kupplungen realisieren. wird 

Eine baulich einfache, f unkuonssichere und mit gerin- 
gem Einbauraum auskommende Ausf Qhrungsform geht 
aus Anspruch 8 hervor. Mit der Quertrennvorrichtung 
Wird die Primarbahn abgeschnitten und ein vorderes 
und hinteres Trennende gebildet Die wechselweise in 
die Bahnlaufrichtung bewegbaren Haitevorrichtungen 
dienen zum Festhalten des jeweils hinteren Trennendes 
eines auszusondernden Langsabschnittes. In der Posi- 
tioniervorrichtung werden ein hinteres und ein zugeho- 
riges vorderes Trennende, das von der ZufGhrvorrich- 
tung bereitgesteilt wird, positiontert, bis die Nahtbilde- 
vorrichtung eine Verbindung hersteilt Die Haitevor- 
richtungen und die Zuftihrvorrichtung arbeiten der ge- 
meinsamen Positioniervorrichtung zu, bis die Nahtbil- 
devorrichtung mit einer Quernahtdie Unterbrechung in 
der gerade gebildeten Bahn beseitigt Bei einer aus syn- 
thetischem Material bestehenden Primarbahn kann die 
Nahtbildevorrichtung eine SchweiBvorrichtung sein. 
Denkbar ist aber eine KJebevorrichtung oder eine 
KJammervorrichtung.die mit einem Haftmittel oder mit 
Verbindungsklammern die Querverbindung hersteilt 

Eine besonders zweckmaBige AusfOhrungsfonn geht 
aus Anspruch 9 hervor. Das Trennelement trennt auch 
Ober groBe Warenbreiten rasch und sauber. Ein Origa- 
Zylinder bendtigt wenig Einbauraum und laBt sich auf 
unterschiedliche Warenbreiten einstellen. Die Trenn- 
scheibe ist mit einem zweckmSBigerweise nur fur den 
Trennvorgang zu aktivierenden Antrieb ausgestattet Es 
kdnnten als Trennelement auch Scheren, Messer oder 
TrennschweiBeinrichtungen dienen. 

Eine weitere Ausfuhrungsform geht aus Anspruch 10 
hervor. Die Halteprofile ergreifen die Bahn fiber die 
Warenbreite beim hinteren Trennende und halten sie, 
solange sie nicht laufL Ferner dienen die Halteprofile 
dazu, das hintere Trennende in die Positioniervorrich- 
tung zu Oberfuhren und dort in der richtigen Lage zu 
halten, so daB das zugehdrige vordere Trennende der 
Primarbahn mit dem hinteren Trennende verbunden 
werden kann. Im Rahmengehause sind die Haitevorrich- 
tungen gehalten, wobei die Primarbahn und die Bahnen 
durch das Rahmengehause laufen. Um die hinteren 
Trennenden in eine zum Verbinden giinstige Lage zu 
bringen. werden die Haitevorrichtungen um 90° ge- 
kippt, wahrend das vordere Trennende von der Zufuhr- 
vorrichtung seitlich aus der Laufrichtung abgelenkt 
wird. 

Die KJemm- und Fdrdereinrichtung sorgt nach dem 
Trennen dafur, daB die Primarbahn nachgezogen wird, 
bis das vordere Trennende in die Positioniervorrichtung 
gelangL 

GemaB Anspruch 1 1 wird eine rasche Bewegung der 
Halteprofile und eine sichere Klemmung der hinteren 
Trennenden gewahrleistet 

GemaB Anspruch 12 wird bei groBen Warenbreiten 
die KJammerung der Halteprofile Qber die Warenbreite 
verbessert Gegebenenfalls sind die Halteprofile in ih- 
rem Verlauf zur Bahn hin gebogen, um eine gleichmaBi- 
ge KJammerkraf t uber die Warenbreite zu erreichen. 

Der Aufbau der Ausfflhrungsform gemaB Anspruch 
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13 ist einfach, weil beide ^^^vorrichtungen mit dem 

gemeinsamen SteDzylinder^Ktellt werden. Es ist aber 
auch denkbar, jeder Haltevorrichtung eine eigene Stell- 
vorrichtung zuzuordnen. 
5 Besonders einfach ist es, gemaB Anspruch 14 den 
Stellzylinder am Rahmengehause angreifen zu lassen 
und das Rahmengehause geradlinig zu fOhren. Die FQh- 
rungen hehmen das Gewicht der IComponenten auf, so 
daB der Stellzylinder feinfuhlig arbeitet, klein sein kann 

io und deshalb nur wenig Piatt beansprucht 

Wichtig ist ferner der Aspekt von Anspruch 15, weil 
mit dem Vertikalstellzylinder die der Positioniervorrich- 
tung nahere Haltevorrichtung aus der Bewegungsbahn 
der anderen Haltevorrichtung zur Positioniervorrich- 

15 tung wegbewegbar und dann in die Arbe imposition ver- 
stellbar ist, wenn sie das von ihr gehaltene hintere Tren- 
nende zufQhren muB. 

Bei der Ausf Qhrungsform gemaB Anspruch 16 sorgt 
der Kjppanschlag dafur, daB jede Haltevorrichtung zum 

20 Oberfuhren des hinteren Trennendes m eine zum Ver- 
binden gflnstige Lage gekippt wird, wenn sich die Halta- 
vorrichtung zur Positioniervorrichtung bewegt 

Eine weitere, vorteilhafte AusfQhrungsform geht aus 
Anspruch 17 hervor. Zwischen der PreBleiste und dem 

25 Gegenhalter werden die Trennenden wahrend der 
Nahtbildung festgehalten. 

Besonders wichtig ist die Ausfuhrungsform gemaB 
Anspruch 18. Eine querverfahrbare Nahmaschine ist in 
der Lage, Z.B. mit einer Kettenstich- oder Schlingen- 

30 stich-Naht, rasch die Querverbindung herzustellen, wo- 
bei die in der Bahn enthaltene Naht bei der Weiterver- 
arbeitung belastbar ist und keine Stdrungen hervorruft 
Wichtig ist in diesem Zusammenhang auch der Ge- 
danke von Anspruch 19, weil die Abschneidevorrich- 

35 tung eventuell uberstehende Trennendenteile oder un- 
saubere Trennendenkanten beseitigt, was die Qualitat 
der gebildeten Naht verbessert 

Im Hinbiick auf den automauschen Ablauf des Ver- 
fahrens ist die Ausfuhrungsform gemaB Anspruch 20 

40 vorteilhaft In der Prufmaschine ist es nur erforderlich, 
die Trennstelle auszuwahlen und festzulegen. Da ttbli- 
cherweise in einer solchen Prufmaschine ein Laufwerk 
mit einer Steuervorrichtung in Verbindung stent, die die 
Laufgeschwindigkeit festlegt und die durchgelaufene 

45 Lange der Primarbahn mitschreibt, wird mit der Folge- 
steuerung in der Steuervorrichtung, fur die zweckmaBi- 
gerweise ein Mikroprozessor mitherangezogen wird, 
die Primarbahn bei Fluchtung der Trennstelle mit der 
Quertrennvorrichtung die Primarbahn anhalten und die 

so einzelnen Schritte einleiten, die zum Ab trennen, Aus- 
sondern und wechselweisen Verbinden der Trennenden 
erforderlich sind, ehe der Lauf der Primarbahn und der 
gerade gebildeten Bahn fortgesetzt wird Der Maschi- 
nenfQhrer, der die laufende Primarbahn inspiziert, 

55 braucht nur die Trennstellen einzugeben. Abandernd 
dazu ist es auch moglich, die Primarbahn mit Markie- 
rungen zu versehen oder bestimmte Langen einzustel- 
len, wobei dann Qber eine Abtastvorrichtung die Be- 
fehlssignale erzeugt werden, durch die die Primarbahn 

60 angehalten, abgetrennt und mit der jeweiligen Bahn 
verbunden wird. 

Anhand der Zeichnung werden Ausfflhrungsformen 
der Erfindung erlautert Es zeigen: 

Fig- 1 eine schematische Seitenansicht einer PrQfma- 

65 schine, 

Rg. 2 eine schematische Ansicht einer Wickelvorrich- 
tung, 

Fig. 3 eine schematische Detailansicht einer Vorrich- 


V tung, wie sie in den Fig. 1 und 2 verWpet werden kann. 

Fig. 4 ein Detail aus Fig- 3 bcim Herstellen einer 
Querverbindung, und 

Fig. 5 die Vorrichtung der Fig. 3 und 4 bei einem 
weiteren Arbeitsschritt. 

In einer Prflfmaschine U (Fig. I) wird eine laufende 
Primarbahn P, z.B. eine gewebte, ebene Textilbahn, auf 
Fehlerstellen oder Langsabschnitte unterschiedlicher 
Qualitaten untersucht Die Prflfmaschine U enthalt eine 
Abwickelstation A, in der ein Wickel 5 der Primarbahn 
P in einer Tragcvorrichtung 4, gegebenenf alls mit ange- 
triebenen Roilen, abgestutzt ist, von dem die Primar- 
bahn P abgezogen und Ober einen Inspektionstisch T 
gefdrdert wird. Der Inspektionstisch T wird von einer 
lichtquelle Q durch- oder beleuchtet, so dafl ein Ma- 
schinenfQhrer F die Primarbahn P opttsch flberprflfen 
kann. In Laufrichtung der Primarbahn P folgt auf den 
Inspektonstisch T eine damnter angeordnete Vorrich- 
tung V zum Heraustrennen und Verbinden von Langs- 
abschnitten, in der die Primarbahn P in mindestens zwei 
endlose Bahnen B1 und B2 aufgeteUt wird, die in einer 
Aufwickelstation W auf dort vorgesehenen Wickeln 6, 7 
aufgewickelt werden. Z.B. enthalt die Bahn Bl nur erst- 
klassige Ware, wahrend die Bahn B2 zweitklassig ist. In 
der Bahn sind Langsabschnitte aus der Primarbahn P 
untereinander verbunden. Die verbleibenden, verbun- 
denen Langsabschnitte der Primarbahn P bilden die 
Bahn Bt. In der Prflfmaschine U ist ein Steuerpult 2 
vorgesehen, das an eine zentrale Steuervorrichtung 3 
angeschlossen ist, die ihrerseits mit der Vorrichtung V 
und (nicht gezeigt) mit den Antrieben fur die Wickel 6, 7 
und gegebenenfalls des Wickels 5 in Verbindung steht 
Ober das Steuerpult 2 gibt der MaschinenfOhrer F fort- 
wahrend Befehlssignale XI, X2 ein, wenn er Fehler in 
der Primarbahn feststellt bzw. wenn er feststellt, dafl 
kein Fehler mehr vorliegt 

Diese Befehlssignale XI, X2 reprasenueren Trenn- 
stellen zum Heraustrennen und Aussondern der fehler- 
haften Langsabschnitte aus der Primarbahn P. Die Be- 
fehlssignale werden vorteilhaft stets an derselben Stelle 
des Tisches T erzeugt Ober die Steuervorrichtung 3, die 
zweckmaBigerweise einen Mikroprozessor MP enthalt, 
wird die Vorrichtung V vollautomatisch angesteuert, so 
daO sie das Heraustrennen, Aussondern und Verbinden 
der jeweils zusammengehdrigen Trennenden selbsttatig 
vornimmt Beim Heraustrennen und Verbinden bleibt 
die Primarbahn P kurzzeitig stehen. Je nachdem, ob 
gerade die Bahn Bt oder B2 gebildet wird, bleibt beim 
nachfolgenden Weiterlaufen der Primarbahn P die gera- 
de nicht gebildete Bahn Bl oder B2 stehen. 

Die Vorrichtung V ist baulich in die Prflfmaschine U 
eingegliedert Sie kann ein fester Bestandteil der Prflf- 
maschine U sein. Genauso ist aber denkbar, die Vorrich- 
tung V als eigenstandige und herausnehmbare Bauein- 
heit in der Prflfmaschine U vorzusehen. 

Der Maschinenfflhrer F steht auf einer Arbeitsplatte 
1, unter der die Bahnen Bl, B2 zur Aufwickelstation W 
laufen. Umlenkwalzen 56, 57 lenken die Bahnen Bl, B2 
zu ihren Wickeln 6,7 um. 

Sofern eine optische Fehlerabtast- und Klassifizier- 
vorrichtung vorhanden ist, kann diese die Arbeit des 
Maschinenfflhrers Qbernehmen und die Befehlssignale 
XI, X2 an der richtigen Stelle erzeugea In der Prflfma- 
schine U ist ein nicht-dargestelltes MeBgerat so mit der 
laufenden Primarbahn P in Verbindung, daB es die Lan- 
ge fortlaufend ermittelt und festhalt Die Aufzeichnun- 
gen dieses MeBgerates gehen in die Steuervorrichtung 3 
ein, so daB diese die Primarbahn P noch so lange weiter- 


laufen laBt, bis jede durch ^^efehissignal XI, X2 re- 

prasentierte Trennstelle in^Rr Vorrichtung V an der 
richtigen Stelle angelangt ist. 
In einer Wickelmaschine C (Fig. 2) wird ein groBer 

5 Wickel 9 einer endlosen Primarbahn P in insgesamt drei 
Bahnen B1, B2, B3, z.B. unterschiedlicher Warenqualita- 
ten, aufgeteilt Der Wickel 9 ist in einem Gestell abge- 
stfllpt und gegebenenfalls zur Drehung antreibbar. Eine 
Schwenkeinheh 10 wird mittels eines Zyiinders 11 an 

io den jeweiligen Wickeldurchmesser angepaBt und nimmt 
die Primarwarenbahn P ab, um sie in die nachgeschakte- 
te Vorrichtung V zum Heraustrennen und Verbinden 
der gebildeten Langsabschnitte einzufflhren. Aus der 
Vorrichtung V, die in einem Gestell 12 gelagert ist, ver- 

15 laufen die drei Bahnen Bl, B2, B3 zu einem Wickelge- 
stell 13, in dem Wickel 14, 15, 16 mit eigenen Antrieben 
enthalten sind Es lauft nur jeweils eine der drei Bahnen 
mit der Primarbahn P, wahrend die beiden anderen Bah- 
nen stiilstehen. 

20 In der Vorrichtung V wird das Aufteilen der Primar- 
bahn vollautomatisch durchgefflhrt Beispielsweise ist 
die Primarbahn P bereits mit Markierungen Ml, M2 und 
M3 versehen, die Ober die Lange unterschiedliche Quali- 
taten oder unterschiedliche Charakteristika der Ware 

25 kennzeichnen, die in in sich gleichen Bahnen Bl, B2 und 
B3 gebracht werden sollen Die Markierungen werden 
in einer Abtasrvorrichtung 58 in der Vorrichtung V oder 
auch auBerhalb der Vorrichtung optisch, roechanisch 
oder elektrisch registriert, um die in Fig. 1 angedeuteten 

30 Befehlssignale XI, X2 fflr die Vorrichtung V und fQr die 
Antriebe der Wickel 9, 14, 15, 16 zu erzeugen. Anstelle 
von der Abtastvorrichtung 58, die optischer, elektri- 
scher oder sonstiger Art sein kann, kdnnten die Trenn- 
stellen auch durch einen MaschinenfQhrer erfolgen Die 

35 Markierungen Ml, M2, M3 kdnnen Fehlerstellen, Farb- 
markierungen oder eingebrachte Objekte sein. 

Anhand der Fig. 3, 4, und 5 wird die Vorrichtung V 
beschrieben In Laufrichtung der Primarbahn P durch 
die Vorrichtung V ist hinter einer Umlenkwalze 17 eine 

40 Zufuhrvorrichtung Z fflr jeweils ein vorderes Trennen- 
de TV (Fig. 4), ferner an einer Seite der Primarbahn P 
eine Quertrennvorrichtung M als Teil einer Heraus- 
trennvorrichtung H vorgesehen, zu der erste und zweite 
Hakevorrichtungen HI und H2 gehdren. An der ande- 

45 ren Seite der Primarbahn P befindet sich eine Wechsel- 
verbindevorrichtung S mit einer Positioniervorrichtung 
E und einer Quernahtbildevorrichtung D. Von der er- 
sten Haltevorrichtung HI erstreckt sich die Bahn Bl 
zum Wickel 7 mit einem eigenen Antrieb 54, wahrend 

50 sich die Bahn B2 von der zweiten Haltevorrichtung H2 
zum Wickel 6 erstreckt, der in der Aufwickelstation W 
ebenfalls einen eigenen Antrieb 53 besitzt 

In Laufrichtung der Primarbahn P hinter der Umlenk- 
walze 17 ist auf der anderen Bahnseite eine mitlaufende 

55 Gegenwalze 18 stationar gelagert. Dieser ist als Teil der 
Zufuhrvorrichtung Z eine Fdrderwalze 19 zugeordnet, 
die mit einem Antrieb 20 wahlweise antreibbar ist und 
vertikal auf- und abverschiebbar an einer Kolbenstange 
eines Stellzylinders 21 sitzt. In der gezeichneten Stel- 

60 lung ist die Fdrderwalze 19 von der Primarbahn P abge- 
hoben. Wird die Fdrderwalze 19 an die Gegenwalze 18 
verstellt, entsteht ein KJemmspalt fflr die Primarbahn P, 
in dem die Fdrderwalze 19 die Primarbahn fordert 
In der Zufuhrvorrichtung Z ist ein Stellzylinder 22 

65 stationar gelagert, der an seiner Kolbenstange 23 eine 
Zufflhrplatte 24 tragt, die in FOhrungen 25 schrag nach 
unten in Richtung zur Positioniervorrichtung E geneigt 
verschiebbar ist. In der gezeichneten Lage gemafi Fig. 3 


* is*t die ZufQhrplatte 24 hinter die F^p-bahn P zuruck- 
gezogen. • . 

Unmittelbar auf die Zufflhrvornchtung folgt die 
Quertrennvorrichtung M, die im gezeigten AusfQh- 
rungsbeispiel aus einem quer Qber die Bahnbreite ver- 
laufenden SteUzylinder, zweckmaBigerweise einem Ori- 
ga-Zylinder 26, besteht an dern ein Trennelement 27 
angebracht ist Das Trennelement 27 kann erne mil ei- 
nem eigenen Antrieb versehene Trennscheibe sein. 

In der Positioniervorrichtung E ist eine stationare 
Auflageleiste 28 vorgesehen, der eine vertikal bewegli- 
che PreBleiste 29 zugeordnet ist Die PreBleiste 29 ist 
mittels eines Stellzylinders 30 vertikal aus der gezetch- 
neten Steliung auf die Auflageleiste 28 absenkbar. 

Die Quernahtbildevorrichtung D enthalt wenigstens 
eine Nahmaschine 31 auf, die auf einer QuerfQhrung 32 
mittels eines Antriebs 33 bin- und herfahrbar ist Die 
Nahmaschine 31besitzt einen eigenen Nahantrieb und 
eine Nahgutversorgung. Ferner ist bei 34 eine Beschnei- 
devorrichtung angedeutet, mit der (Fig. 4) gegebenen- 
falls Qberstehende Enden an der freien Seite einer gebil- 
deten Quernaht 55 abgeschnitten werden konnea 

Ein Rahmengehause 35 ist Qber eine Kolbenstange 36 
mit einem horizontalen, stationar gehaltenen SteUzylin- 
der 37 gekuppelt und in Ffihrungen 38 gefuhrt An ei- 
nem Oberteil 39 des Rahmengehauses sind seitlich der 
Bahn Grundkdrper 40 urn eine KJpplagerung 43 um 90° 
kippbar gelagert An den Grundkorpern 40 ist ein Paar 
Qber die Bahnbreite durchgehender Halteprofile 41 an- 
gebracht die zwischen der in Fig. 3 ge6ffneten Lage 
und einer die Bahn klemmenden Lage mittels eines 
KJemmzylinders 42 verstellbar sind. 

Auf einem Unterteil 44 des Rahmengehauses 35 ist 
ein verukaler SteUzylinder 45 stationar angebracht, an 
dessen Kolbenstange 46 seitlich der Bahn B2 Grundkdr- 
per 48 mit Halteprofilen 49 angebracht sind. pie Grund- 
kdrper 48 sind gemeinsam um ein Kipplager 51 kippbar 
gelagert Ferner sind KJemmzylinder 50 zum Betatigen 
der Halteprofile 49 vorgesehen. In der Steliung gemaB 
Fig. 3 halten die Halteprofile 49 ein uberstehendes hin- 
teres Trennende TH der Bahn B2 fest Die zweite Halte- 
vorrichtung H2 ist mittels des Stellzylinders 45 aus der 
in Fig. 3 gezeigten, abgesenkten Lage bis auf die Lage 
der ersten Haltevorrichtung HI anhebbar. Beide Halte- 
vorrichtungen HI und H2 lassen sich mittels des Stellzy- 
linders 37 horizontal verschieben, bis eine oder die an- 
dere Haltevorrichtung HI oder H2 zur Positioniervor- 
richtung E gelangt Auf dem Bewegungsweg der beiden 
Haltevorrichtungen HI, H2 zur Positioniervorrichtung 
E ist ein stationarer KJppanschlag 52 vorgesehen, der 
die jeweils ankommende Haltevorrichtung Ht oder H2 
zu einer Kippbewegung um 90° im Uhrzeigersinn ver- 
anlaflt, wenn sich die Haltevorrichtung der Positionier- 
vorrichtung E nahert, hingegen diese Haltevorrichtung 
HI oder H2 wieder um 90° zuruckkippt, wenn sie sich 
von der Positioniervorrichtung E wegbewegt 

In Fig. 3 wird aus der Primarbahn P gerade die erst- 
klassige Bahn Bl gebildet dJi. die Halteprofile 41 sind 
geoffnet und die Bahn Bl wird durch die Halteprofile 41 
hindurch und um die Umlenkwalze 56 herumgezogen 
und mittels des Antriebes 54 aufgewickelt, der — wie 
durch einen Pfeil angedeutet - den Wickel 7 treibt Die 
zweite Haltevorrichtung H2 halt das hintere Trennende 
TH der zweitklassigen Bahn B2 fest Der Antrieb 53 
steht (durch einen durchkreuzten Pfeil angedeutet). In 
der erstklassigen Bahn Bl ist eine Quernaht 55 erkenn- 
bar, die durch eine Verbindung eines hinteren und eines 
vorderen Trennendes TV und TH (bezogen auf die 
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Laufrichtung) gebildet wurA 

Fig. 5 zeigt die Vorrichtuipr beim Bilden der zweit- 
klassigen Bahn B2. Der Antrieb 53 lauft, wahrend der 
Antrieb 54 der erstklassigen Bahn Bl steht.Mirtels des 

5 Stellzylinders 37 ist das Rahmengehause 35 nach links 
bewegt, so daB die zweite Haltevorrichtung H2 mit der 
Laufbahn der Primarbahn P fluchtet Die Halteprofile 
49 sind gedffnet Von den Halteprofilen 41 wird das 
hintere Trennende TH der erstklassigen Bahn Bl festge- 

to halten. 

Bei der Bildung der Quernaht 55 (Fig. 3) in der erst- 
klassigen Bahn Bl wird wie folgt (ausgehend von Fig. 5) 
vorgegangen. Zunachst wird die Ffirderwalze 19 an die 
Gegenwalze 18 angedruckt Die Primarbahn P ist ange- 

15 halten. Die Halteprofile 49 gehen in die Klammerstel- 
lung. Das Trennelement 27 trennt die Primarbahn P von 
der zweitklassigen Bahn B2. Die zweite Haltevorrich- 
tung H2 wird mittels des Stellzylinders 45 abgesenkt, 
wobei sie mittels der Fuhrung 47 im Rahmengehause 35 

20 gefuhrt bleibt Der Antrieb 53 ist stillgesetzt 

Durch Ausfahren der iColbenstange 36 wird die erste 
Haltevorrichtung HI in Richtung zur Positioniervor- 
richtung E verlagert (Fig. 4). Beim Oberfahren des 
Kippanschlages 52 kippen die Grundkdrper 40 um 90° 

25 im Uhrzeigersinn, bis schlieBlich das hintere Trennende 
H der erstklassigen Bahn Bl auf der Auflageleiste 28 
begt, und bis in den Arbeitsbereich der Nahmaschine 31 
ragt Danach wird mittels des Stellzylinders 22 die Zu- 
fflhrplatte 24 schrag nach unten in die Positioniervor- 

30 richtung E verlagert wobei gleichzeitig die Fdrderwalze 
19 angetrieben wird und die Primarbahn P.so weit nach- 
zieht, daB das beim Abtrennen gebildete vordere Tren- 
nende TV der Primarbahn P auf das hintere Trennende 
TH auf der Auflageleiste 28 und bis in den Arbeitsbe- 

35 reich der Nahmaschine 31 gelangt Dann wird die PreB- 
leiste 29 abgesenkt bis die Trennenden TH, TV lagege- 
sichert sind. In weiterer Folge fahrt die Nahmaschine 31 
den Trennenden entlang und naht sie im Bereich der 
Quernaht 55 zusammea 1st dies geschehen, dann k6n- 

40 nen mit der Beschneidevorrichtung 34 Oberstande ab- 
geschnitten werden. Die PreBleiste 29 wird dann ange- 
hoben; der SteUzylinder 37 zieht das Rahmengehause 35 
in die Steliung gemaB Fig. 3 zuruck. Beim tjberf ahren 
des Kippanschlags 52 richten sich die Grundk6rper 40 

45 um 90° wieder auf. Gleichzeitig wird die Zufuhrplatte 24 
in die in Fig. 3 gezeigte Ausgangslage zuruckgezogen 
und die Fdrderwalze 19 angehoben. Beim Einschalten 
des Antriebs 54 wird die erstkiassige Bahn Bl auf den 
Wickel 7 aufgewickelt 

50 Bei einem neuerlichen, eine Trennstelle reprasentie- 
renden Befehlssignal, ab der in der Primarbahn P zweit- 
klassige Ware vorliegt wird. sobald die Trennstelle bei 
der Quertrennvorrichtung M angelangt ist, die Primar- 
bahn P angehalten, abgetrennt und das vordere Tren- 

55 nende TV mit dem hinteren Trennende TH der zweit- 
klassigen Bahn B2 in der vorerwahnten Weise verbun- 
den. Hierbei rrtuB die zweite Haltevorrichtung H2 mit- 
tels des Stellzylinders 45 zunachst angehoben werden, 
um dann fiber den Kippanschlag 52 kippen zu kdnnen. 

60 Das Heraustrennen, Aussondern und wechselweise 
Verbinden der Trennenden erfolgt vollautomatisch. Die 
Primarbahn braucht jeweils nur kurzzeitig angehalten 
zu werden. Die Befehlssignale fur die Trennstellen kdn- 
nen von einem Maschinenffihrer (s. Fig. 1) oder auch 

65 durch eine Abtastvorrichtung (Fig- 2) erzeugt werden. 
Die Steuervorrichtung bewegt nach Abgabe des jewei- 
ligen Befehlssignals die Primarbahn P noch so lange 
weiter. bis die Trennstelle exakt bei der Quertrennvor- 


K - richtung M angelangt isL t>araufhi^»en die weiteren 
Vorgange voUautomatisch ab. ' . 

Bei cincr Primarbahn P aus synthetischem Material 
- kdnnte ans telle einer Nahmaschine 31 audi cine 
SchweiBvorrichtung oder eine KJebevorrichtung vorge- 5 
sehen sein. Femer kdnnte anstelle der Nahmaschine ei- 
ne KJammereinrichtung benutzt werden, die Klammer- 
elemente in die Trennenden einbringL Denkbar ist es 
ferner jedcr Haltevorrichtung eine eigene Positionier- 
vorrichtung und Quernahtbildevorrichtung zuzuordnen. 10 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen mehrerer endloser 
Bahnen aus einer endlosen, laufenden Textilprimar- 15 
bahn, dadurch gekennzeichnet, dafi aus der Pri- 
marbahn fortlaufend ausgewahlte Bahniangsaus- 
schnitte herausgetrennt werden, daQ die Trennen- 
den der herausgetrennten Langsabschnitte und die 
Trennenden der nach dem Heraustrennen verblei- 20 
benden Primarbahnlangsabschnitte wechselweise 
verbunden werden und das Heraustrennen und das 
wechselweise Verbinden in Abhangigkeit von 
Trennsteilen (Ml, M2, M3) reprasentierenden Be- 
fehlssignalen (XI, X2) voUautomatisch durchge- 25 
fQhrtwird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der laufenden Primarbahn (P) auf- 
einanderfolgend Trennsteilen bestimmt werden, 
daB fQr jede Trennstelle ein Befehlssignal (XI, X2) 30 
erzeugt wird, daB jeder Langsabschnitt in Abhan- 
gigkeit von einem ersten und einem darauffolgen- 
den zweiten Befehlssignal (XI, X2) automatisch 
herausgetrennt wird, und daB nach jedem ersten 
und nach jedem zweiten Befehlssignal wechselwei- 35 
se automausch zwei zugehdrige Trennenden (TH, 
TVXTH, TV) verbunden werden 

3. Verfahren zum Herstellen endloser. nach Quali- 
tatsmerkmalen unterschiedlicher Bahnen (Bl t B2) 
aus einer endlosen, laufenden Textil-Primarbahn 40 
(P), bei dem die laufende Primarbahn (P) in einer 
PrQfmaschine (U) auf Qualitatsumerschiede inspi- 
ziert und in Langsabschnitte unterschiedlicher 
Qualtitaten klassifiziert wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die klassifizierten Langsabschnitte 45 
herausgetrennt, ausgesondert, die durch das Her- 
austrennen gebildeten Trennenden (TH, TV) wech- 
selweise verbunden und die Bahnen (Bl, B2) ge- 
trennt aufgewickelt werden und daB das Heraus- 
trennen, Aussondern und wechselweise SpleiBen 50 
nach dem Klassifizieren der Primarbahn (P) vor 
dem Aufwickeln voUautomatisch schon in der PrQf- 
maschine (U) durchgef uhrt wird 

4. PrQfmaschine (U) fQr eine laufende Textil-Pri- 
marbahn (P), insbesondere gewirkte, gewebte oder 55 
gestrickte Bahn, mit einem Inspektionstisch (T) 
zum optischen OberprQfen der von-einer Abwik- 
kelstation (A) kommenden Primarbahn (P), mit zu- 
mindest einer in Bahnlaufrichtung nach dem In- 
spektionstisch (T) angeordneten Aufwickelstation eo 
(W), und mit einem Bewegungsantrieb (4. 53. 54, 20) 
zum Transportieren der Primarbahn (P) Qber den 
Inspektionstisch (T\ dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen dem inspektionstisch (T) und der Aufwik- 
kelstation (W) eine automatische Heraustrennvor- & 
richtung (H) zum Heraustrennen von am Inspek- 
uonstisch (T) klassifizierten Bahnlangsabschnitten 
und eine Wechselverbindungsvorrichtung (S) zum 
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wechselweisen Verbii^^jeweils zusammengehd- 
riger vorderer und hinWKr Trennenden (TH, TV) 
vorgesehen ist 

5. PrQfmaschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Heraustrennvorrichtung (H) und 
die Wechselverbindungsvorrichtung (S) baulich in 

. die PrQfmaschine (U) integriert sind. 

6. PrQfmaschine (U) nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heraustrennvorrichtung (H) 
und die Wechselverbindungsvorrichtung (S) eine 
eigenstandige herausnehmbare Baugruppe (V) in 
der PrQfmaschine (U) bildea 

7. PrQfmaschine (U) nach den AnsprQchen 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Aufwickelstauon 
(W) fQr jede Bahn (Bl, B2) einen eigenen Antrieb 
(53,54) aufweist. 

a PrQfmaschine (U) nach den Anspruchen 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine 
Quertrennvorrichtung (M) vorgesehen ist, daB in 
Laufrichtung hinter der Quertrennvorrichtung (M) 
eine erste und wenigstens eine zweite wechselwei- 
se in die Primarbahnlaufrichtung bewegbare Halte- 
vorrichtung (HI, H2) fQr ein hinteres Trennende 
(TH) einer Bahn (Bl, B2) vorgesehen sind, daB we- 
nigstens eine Positioniervorrichtung (E) fQr jeweils 
ein vorderes und ein zugehoriges hinteres Trennen- 
de (TH, TV) vorgesehen ist, daB jede Haltevorrich- 
tung (HI, H2) und die Positioniervorrichtung (E) 
relativ zueinander bewegbar angeordnet sind, daB 
zwischen der Quertrennvorrichtung (M) und den 
Haltevorrichtung (HI, H2) wenigstens eine ZufQhr- 
vorrichtung (Z) fQr die vorderen Trennenden (TV) 
zur Positioniervorrichtung (E) vorgesehen ist, und 
daB bei der Positioniervorrichtung (E) eine Naht- 
bildevorrichtung (D) zum Verbinden der jeweils 
zusammengehdrigen vorderen und hinteren Tren- 
nenden (TH, TV) einer Bahn (Bl, B2) vorgesehen 
ist. 

9. PrQfmaschine nach den Anspruchen 4 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Quertrennvorrich- 
tung (M) einen quer zur Primarbahn (P) liegenden 
Antrieb, vorzugsweise einen Origa-Zylinder (26), 
mit einem seitlichen Trennelement (27), vorzugs- 
weise einer angetriebenen Trennscheibe aufweist 

10. PrQfmaschine nach den AnsprQchen 4 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwei Haltevorrichtun- 
gen (HI, H2) mit je einem Paar zu beiden Bahnsei- 
ten angeordneter Halteprofile (41, 49) vorgesehen 
sind, daB die Halteprofile (41, 49) jedes Paares mit- 
tels eines KJemmantriebs (42, 50) zwischen einer 
H al test ell ung, in der sie die Bahn zwischen sich 
festklemmen, und einer DurchgangssteUung, in der 
die Bahn frei durchiauft verstellbar sind, daB die 
Haltevorrichtungen (HI, H2), vorzugsweise mit ei- 
nem sie haltenden, gemeinsamen Rahmengehause 
(35), quer zur Bahnlaufrichtung in etwa senkrecht 
zur Bahnebene verstellbar sind, daB in etwa auf der 
H6he der Haltevorrichtungen (HI, H2) die diesen 
gemeinsame Positioniervorrichtung (E) stationar 
angeordnet ist, daB jede Haltevorrichtung (HI, H2) 
urn ca. 90° in Richtung zur Positioniervorrichtung 
(E) hin kippbar gelagen ist, daB eine der Haltevor- 
richtungen (HI, H2) relativ zur anderen hohenver- 
stellbar gelagert ist, daB die Positioniervorrichtung 
(E) zwischen einer Positionierstellung und einer 
Einlegestellung relativ zueinander verstellbare Ele- 
mente (29, 28) aufweist, daB an der den Haltevor- 
richtungen (H1, H2) abgewandten Seite der Posi- 


lionicrvorrichtung (£) die h^fcldevorrichtung 

(D) gelagert ist, und dafl die ZJWffvorrichtung (Z) 
ein aus einer hinter die Prim&rbahn (P) zuruckgezo- 
genen Wartestellung in eine Zuf Qhrstellung zur Po- 
sitioniervorrichtung (E) verstellbares ZufQhrele- 5 
ment (24) sowie eine Klemm- und Fdrdereinrich- 
tung (18-21) fflr das vordere Trennende (TV) auf- 
weist 

11. Prufmaschine nach den AnsprQchen 4 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB jedes Halteproftlpaar 10 
(41, 49) an Gummikdrpern (40, 48) gelagert ist und 
als KJemmantrieb (42, 50) wenigstens einen endsei- 
tigen Betaugungszylinder aufweist 

12. PrQfmaschine nach Anspmch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet daB Ober die Lange des Halteprofil- 15 
paares (41, 49) verteilt wenigstens eine Hilfsklemm- 
vorrichtung, vorzugsweise ein Magnet, vorgesehen 
ist 

13. PrOfmaschine nach den AnsprQchen 4 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Haltevor- 20 
richtungen (HI, H2) mit einem gemeinsamen Stell- 
zylinder (37. 38) zur Querbewegung gekoppelt sind 

14. Prufmaschine nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Stellzyiinder (37, 38) am die 
Haltevorrichtungen (HI, H2) tragenden Rahmen- 25 
gehause (35) angreift, und daB das Rahmengehause 
(35) in Fuhrungcn (38) geradlinig gefQhrt ist. 

15. PrOfmaschine nach den AnsprQchen 4 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine (H2) der Halte- 
vorrichtungen (HI, H2) mittels wenigstens eines 30 
Vertikal-Stellzylinders (45) im Rahmengehause (35) 
verstellbar ist 

16. PrOfmaschine nach den AnsprQchen 4 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Bewegungs- 
bahn der Haltevorrichtungen (HI H2) zur Positio- 35 
niervorrichtung (E) ein Kippanschlag (52) angeord- 
net ist 

17. PrQfmaschine nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Positioniervorrichtung (E) ei- 
ne stationare Auflageleiste (28) und eine mittels 40 
eines Stellzyiinders (30) dagegen bewegbare Prefl- 
leiste (29) aufweist. 

18. PrQfmaschine nach den AnsprQchen 4 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Nahtbildevorrich- 
tung (D) eine querverfahrbare Nahmaschine (31) 45 
aufweist 

19. PrQfmaschine nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mit der Nahmaschine (31) oder 
parallel zu ihr bewegbar eine Oberstand-Abschnei- 
devorrichtung (34) vorgesehen ist so 

20. Prufmaschine nach den AnsprQchen 4 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegungs- und 
Stellamriebe der Komponenten der Heraustrenn- 
vorrichtung (H) und der Wechselverbindungsvor- 
richtung (S) an eine gemeinsame Steuervorrichtung 55 
(3) angeschlossen sind, in die vom Inspektionsusch 
(T) aus Trennstellen reprasentierende Befehlssi- 
gnale (XI, X2) eingebbar sind, und daB die Steuer- 
vorrichtung (3) eine selbsttatige Folgesteuerung, 
vorzugsweise mit einem Mikroprozessor (MP), ent- 60 
halt, mit der bei Ankunft der Trennstelle bei der 
Quertrennvorrichtung (M) die Bahntransportan- 
triebe stillsetzbar, das Heraustrennen, Zufuhren 
und wechselweise Verbinden der Trennenden ein- 
stcuerbar und nach dem Verbinden der beiden zu- 65 
gehdrigen Trennenden zumindest der Aufwickel- 
antrieb der Bahn in Gang setzbar ist in der die 
Verbindungsnaht hergestellt worden ist 
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21. Vorrichtung zum H^fellen mindestens zweier 
endloser Bahnen aus^PIr endlosen, lauienden 
Textil-Primarbahn (P), dadurch gekennzeichnet 
dafl einer Primarbahn-Quertrennvonichtung (M) 
in Laufrichtung der Anzahl der herzustellenden 
Bahnen (Bl, B2, B3) entsprechend eine erste und 
wenigstens eine weitere Haltevorrichtung (HI, H2) 
fQr das jeweils hintere Trennende (TH) nachgeord- 
net sind, daB die Haltevorrichtungen (HI, H2 ...) 
wechselweise quer durch die Bahn-Laufbahn be- 
wegbar angeordnet sind, dafl wenigstens eine dann 
von den Haltevorrichtungen (HI, H2) wechselwei- 
se mit einem hinteren Trennende (TH) bedienbare 
Positioniervorrichtung (E) vorgesehen ist der zu- 
s&tzlich mittels wenigstens einer Zufuhreinrichtung 
(Z) vordere Trennenden (TV) zufQhrbar sind, und 
daB der Positioniereinrichtung (E) eine Naht-Bilde- 
vorrichtung (D) zum Verbinden der beiden jeweils 
in der Posiuoniereinrichtung (E) vorhandenen 
Trennenden (TV,TH) zugeordnet ist 
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